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(54) TlUc; PROCESS KOR MAKING SHAPED PACKAGES 
(54) Bczeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON FORMPACKUNGEN 
(57) Abstract 

A process for making cold-formed packages with at least one recess of a mctal-plastic 
composite (20). Examples of such packages are the bases of push-oui or blister packs. 
According to the process, the composite (20) is secured between a clamp (5) and a matrix 
(1). The matrix (I) has al leajst one depression aperture (8) and a die (6) is pushed Into said 
aperture (8), whereby the composite (20) is shaped with one or more deprBS.sions to fomi the 
package. The matrix (1) and the clamp (5) have mating edge regions (11. 12) and within the 
edge region (11) the matrix (I) has a shoulder region (13) which surrounds the depression 
apercure(s) (8). The surface of the shoulder region (13) is 0.01 to UK) mm deeper than the 
surface of the edge region (1 1) of the matrix (I) and (a) rtrst dic(s) (6) with a high-friction 
shaping surface shape(s) the metal-plastic composite (20) in one or more steps to 100 % of 
the final depth of the depressions, whereafter (a) second die(s) (6) with a low-friciion shaping 
surface finally shapes the pre-presscd metal-plastic composite (20) to at lease 100 % of the 
tinal depth of the depressions in one or more steps. (Fig. 6). 

(57) Zusammcnfassung 

Verfahrcn zum Herstellen von kaltvcrformten Formpackungcn mit wenigsiens eincr 
Vcriicfung. aus cinem Metall-Kunststoff-Verbund (20). Beispiele von solchcn Fonnpackungen 
sind die Bodenteile von Durchdrtlckpackungen odcr Blisterpackungen. Gemass dcm Verfahrcn 

wird dcr Vcrbund (20) zwischen einem Niedcrhalter (5) und einer Matrize (I) festgchaltcn. Die Matrizc (I) wcist wenigstcns eine 
Gcsenkttffnung (8) auf und cin Stempcl (6) wird in die GesenkOffnung (8) vorgetrieben und dabci dcr Verbund (20) zu dcr Formpackung mit 
entsprechcnd einer odcr mchrercn Verlicfungcn verformt. Die Mairize (I) und der Niedcrhalter (5) weiscn cincn cinander gegeniibcrUegenden 
Randbereich (1 1. 12) auf und die Matrizc (1) hat inncrhalb des Randbereiches (1 1) einen Schultcrbereich (13), welcher die Gcscnkoffnung 
(8) Oder die GesenkOffnungen (8) umgibt. Die Obcrfliiche des Schulterbcreiches (13) liegi urn 0.01 bis 10 fuin ticfer als die Oberfliichc dcs 
Randbereiches (11) der Matrize (1) und cin erster Stcmpel (6) oder ersle Slempel (6) mit eincr verformungswirksanicn Obcrftachc hohcr 
Reibung fonnen den Metall-Kunstsloff- Verbund (20) in cinem odcr mehreren Schriticn bis zu 100 % dcr endgultigen Ticfc dcr Vcrticfungcn 
vor und anschliessend mil einem zwcitcn Slempel (6) oder Siempcin (6) mil einer vetformungswirksamen Oberflachc niedriger Reibung 
wird dcr vorverfomite Metall-Kunststoff- Verbund (20) in einem oder mchrercn Schriticn bis zu wcnig.siens 100 % dcr cndgiiltigcn Ticfc 
dcr Vcniefungen cndvcrformt. (Fig. 6). 
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Verfahren zum Herstellen von Fornipackuniyen 

Vorliegende Erfindung beliifft eine Verfahren zum Herstellen von kaltvertormtcn Form-. 
5 packungen aus einem Meiall-FCunstsioff-Verbund, wobei der Verbund zwischen einem Nic- 
derhalter und ciner Matrizc fcsigehalien wird und die Matrize wenigsiens eine GesenkOtT- 
nung aufweisi und in die Gesenkoffnungen der Matrize cm Stcmpel vorgeirieben wLrd und 
dabei der Verbund zu der Fompackung miteiner oder mehreren Veniefungen verl'ormi wird. 
Femer betrifft vorliegende Erfindung auch eine Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens 
10 von kaltverlbrmien Formpackungen aus einem Metall-Kunslstoff- Verbund. 

Es ist bekannu Formpackungen. wie z.B. die Bodenteile von Blisterpackungen. auch Durcb- 
drtickpackungen genannt. oder andere VerpackungsbehlUier, beispielsweise durch Ticfziehen. 
Streckziehen oder Thermoformen herzustellen. Die Formpackungen konncn aus thermopla- 
15 sdschen Kunsisioffen oder aus Folienverbunden oder Laminaien, wie z.B. Aluminiumfolien 
mit auflaminienen Kunsistoff-Folien oder aufextnidierten Schichien aus ihcrmoplasiischcn 
Kunsistoffen hergesielll werden. 

Werden die Formpackungen aus raetallfolienhaldgen Laminaien get'enigt, kann dies mit 
20 Umformwerkzeugen aus einem Siempel, einer Mauize und einem Niederhalter ert'olgen. 
Wahrend der Umformung ist das Laminat zwischen der Matrize und dcm Niederhalter klem- 
mend festgelegt und anschliessend wird der Stempel gegen das Laminat bewegt. Der Stempel 
greift mit zunehmendcr Absenkung in die Gesenkoffnungen der Mauize und verformt dabei 
das LaminaL Aus dem planen Laminat wird ein Formieil mit einer oder einer Mehrzahl von 
25 Veniefungen getormt. Die Vertiefungen sind von Schuliem umgebcn und die Schulicm eni- 
sprechen dem Laminat in der urspriinglichen Planlage. Fur die Verforrnung /u einer Form- 
packung kann nur der Teil des Laminates, der im Bereich der Gesenkdffnung liegt, Qicsscn 
Oder gedehnt werden. Damii das Laminat und dabei besonders das metallfolienhalugc Lami- 
nat, ohne Risse und Poren umgeformt werden kann, muss ein gentigend grosser seidicher 
30 Absiand zwischen Stempel und GesenkSffnung eingehalcen werden. Mil diesem Verfahren 
erzielt man bei einer Kaltverformung eines metallfolienhaliigen Laminates nur eine geringe 
Steigung der Seitenwandungen der Vertiefungen. Dies fiihn zu schlechien Tiefungsverhiili- 
nissen, d,h. zu Vertiefungen geringer H5he bei grossem Durchmesser, und somit zu grosscn 
Packungen im Verhaitnis zum Fiiligut 

35 

Eine Mi3glichkcii, mehr verformbares Laminat zur Verfiigung zu haben, urn siarkere Seiten- 
wandsteigungen zu erzielen, kann darin liegen, die Niederhalterkraft zu vcrkleinem und nach 
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der Tiefzieh-Tcchnologie zu arbeiten, Diese Technologic isi fur metallfolienhaliige Uminaie, 
beispielsweise bei BUsterpackungen, nicht anwendbar. da im Randbereich oder auch im 
Schulierbereich Fallen enlstehen wtirden. Der Randbereich und gcgebenfalis der Schulterbe- 
reich von Formpackungen wird jedoch in der Rcgel zum Aufsiegeln eines Deckels herange- 
5 zogcn. Mil Fallen wUrde der Rand und die Schuliem des Formteils unsiegelbar. 

Aufgabe vorlicgender Erfindung isi es, ein Verfahren zu beschreiben, welches die Erzeugung 
von Formpackungen, resp. Formieilen. aus metallfolienhaltigen Verbunden durch Kaliver- 
formen ermdglicht und die Formpackungen falienlrci sind und die Vertiefungen einc crosse 
10 Seitenwandsteigung aufweisen. 

Erflndungsgemiiss wird dies dadurch erreichi. dass die Matrize und der Niederhalier einen 
einander gegenUberliegenden Randbereich aufweisen und die Mairize uinerhalb des Randhc- 
reiches einen Schulierbereich. welchcr die Gesenktiffnung oder die GesenkGffnungen umgibi. 

15 aufweist und die Oberfiache des Schulierbereiches 0,01 bis 10 mm Uefer Uegi als die Obertia- 
che des Randbcreiches der Mauize und cin ersier Siempel oder erste Siempel mil einer vcr- 
formungswirksamen Oberflache hoher Reibung den Melall-Kunsisioff-Verbund in eincm 
Oder mehreren Schrinen bis zu 100% der endgulugen Tiefe der Vertiefungen vorvcrtormen 
und anschliessend mil einem zweilen Stempel oder zweiten Stempeln mil einer verl'or- 

20 mungswirksamen Oberflache niedriger Reibung in einem oder mehreren Schriiien der vorver- 
formie Metall-Kunststoff-Verbund bis zu wenigstens 100 % der endguUigen Tiefe der Ver- 
tiefungen verformi wird. 

In vorUegendem Verfahren werden voneUhafi die verschiedenen Siempel nacheinander cin- 
25 gesetzt und schriuweise wird uber eine Vorverformung bis zur maximalen Verforrnungsiiefe 
jeder Stempel gleich bis defer als der vorhergegangene Siempel in die Gesenkoffnung abgc- 
senkt. Da eine Ruckfederung des Meiali-Kunststoff-Verbundes zu beobachten isi. muss we- 
nigstens der letzte Verfonmungsschriu voneiJhaft Uber 100% der angestrebten Verforrnung- 
siiefe hinaus gefiihrt werden. 

30 

In einem zweckmSssigen Verfahren wird der Siempel in einem ersien Schriti oder Schrittcn 
bis 90%, besonders zweckmassig bis 70% und voneilhafi bis 50% der endguUigen Tiefe der 
Vertiefungen vorgetrieben und anschliessend in einem zweiten Schritt oder Schritien von 
100% bis 1157o und voneilhafi von 103% bis 1 109b. der endgUltigen Tiefe der Vertiefungen 
35 vorgeu-ieben. 
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Zweckmassig weisen die bei dem crsten Schriii odcr Schriiien angewendeten Scempcl resp. 
Stempelkorper, mil ciner verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung, eine zylindri- 
sche Form, Kegeisiumpfforrn, Pyramiden&iumpfform oder eine Tonnenform auf. Die beim 
zweiten SchriU odcr Schrittcn angewendeten Stempel weisen eine Kegelforra. eine Pyrami- 

5 denform, eine Kegielscumpfform. eine Pyramidenstumpfform. eine KugelscemenU'orm odcr 
Kalottenform auf. Die Stempel fur den ersien Schriu weisen insbesondere scnkrechie oder 
steile Seiienwande auf und die FCante oder der Rand zum Stempelboden hat einen kJcinen 
Radius. Die Stempel fiir den zweiicn Schrilt. mil einer verformungswirksamen Obertlachc 
niedriger Reibung, kann senkrcchic oder weniger steile und insbesondere abgeschragte Sei- 

10 lenwande aufweisen und der Ubergang zum Stempelboden kann gerundet sein oder eine 
rundliche Form aufweisen. Damii wird erreichi, dass der Meiall-Kunsisioff-Verbund im er- 
sien Schriu Oder Schriiten nur schlccht Uber die Kanie oder Rand deh Rand zwischcn Stem- 
pelseiienwand und -boden gleiten kann und damil zuerst der Metall-KunsLsioff-Verbund aus 
den anderen Bereichen verformi wird und im zweiien Schriill oder Schriiien der Meiall- 

15 Kunsisioff-Verbund auch aus dem Bereich des Siempelbodens aufgrund der niedrigen Rei- 
bung und der gcrundeten Formen dcs Siempels verformi wird. 

In weiierer zweckmassiger Ausfuhrungsform weisi der Stempel mil einer verformungswirk- 
samen Oberflache hoher Reibung zwischen Verbund und Siempeloberflache eine hfthere Rci- 
20 bung auf. ais der Stempel mit einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung. 

Das erfmdungsgemasse Verfahren kann beispielswei.se mit einer Mauize und Niederhaiicr 
und zwei oder mehreren Slempeln, die nacheinander in die Gesenkoffnungen einer Mairize 
abgesenkl und wieder angehoben werden, ausgefuhrt werden. Die Stempel. resp. die Stem- 

25 pelkdrper, weisen an ihren verfonmungswirfcsamen Obertlachen eine unterschic Jliche- Rei- 
bung auf. Fiir eine Vorverformung wird ein erster Stempel mil einer verformungswirksamen 
Oberflache hoher Reibung eingeseizi, dann wird dieser Stempel zuriickgczogcn und cin 
zweiier Stempel mil einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung fiihn in der 
gleichen Mairize die Endverformung durch. Entsprechend konnen auch drci und mchr Stem- 

30 pel mil einer verformungswirksamen Oberflache mit zwei verschiedenen Rcibungen oder 
graduell gesiuft abnehmender Reibung eingeselzl werden. 

Das Verfahren kann bevorzugi derari ausgefuhrt werden, dass die Stempel koaxial odcr tele* 
skopisch ineinander angeordnei sind. Ein erster Stempel, insbesondere mit einer verlor- 
35 mungswirksamen Oberflache niedriger Reibung, in der Draufsichi in Ringform. kann durch 
absenken in die Matrize eine Vorverformung des Verbundmaierials bcwirken. Der ersie 
Siempel kann in seiner Vorvert'ormungsposiiion belassen werden und ein zweiier zylindcr- 
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formiger Siempel. der teleskopisch im ersten ringformigen Stempel gleitei und eine vcrlor- 
mungswirksame Oberfliiche hoher Reibung aulweisi. wird anschJiessend abgesenkt und be- 
wirki die Endvertormung des Verbundmaterials. Deranige Siempel konnen auch aus zwei 
Oder mehreren ringfermigcn und einem innersten zyUnderischen Siempel. die leleskopisch 
5 ineinander gleiten. gebildei werden. Die Reibung der verfonnungswirksamcn Oberllachen 
kann graduell von hoher Reibung des aussersten Siempels zu niedriger Reibung des innersten 
Siempels und zweckmSssig wenigstens zweistufig, abnehmen. 

Das Verfahren kann bevorzugt auch derari ausgefuhn werden. dass mehrere. insbcsondere 
10 zwei Mairizen mil ihren Niederhaliem nachcinander angeordnet sind und jede der Mau-izen 
einen Stempel zugeordnet hat. Enisprechcnd bci zwei nacheinander folgenden Mairizen und 
zwei zugehorigen Siempeln kann die vertormungswirksame Obeniache des ersien Siempels 
eine hohe Reibung und des zweiten Siempels eine niedrige Reibung aufweisen. Takiwei.sc. 
wird das Verbundmaterial in einer ersten Stufe in der ersten Matrize vorverformi und in einer 
15 zweiten Stufe in der zweiien Mairize endverformt. Es ist auch moglich. die Vorverformung 
in zwei odcr mehrere Stufen und die Endverformung in zwei Oder mehrere Stufen autzuteilen 
und somilein insgesamt drei-. vier- usw. stufigcs Verfahren anzuwenden. wobei die Reibung. 
in zwei Stufen Oder uber die einzelnen Stufen graduell emiedrigt werden kann. 

20 Die aus der FlSche des Verbundes gefomten Veriiefungen kOnnen napfartig. schalenanig, 
kalottenfOrmig. tonncnffirmig. zylindrisch usw. sein. In der Draufsichi kOnnen die Veriiefun- 
gen rund. oval oder polygonal, wic zwei-. drei-. vier- Oder mehreckig. sein. Bevorzugt sind 
Verdefungen mil steiJen bis senkrechien. mOgUchsi gcraden SeiienvvSnden und m()glich.si. 
wenig gewolbiem Boden. Die Verdefungen sind von einer. in der Regel ebenen. Schulienlii- 

25 Che aus dem Verbund umgeben. 

In bevorzugter Ausfuhrungsform der Mauize, Uegi die Obcrtlache des Schulterbereiches der 
Matrize 0.1 bis 2 mm. vorzugsweise 0.15 bis 0.3 mm. liefer als die Oberfliiche des Randbc- 
reiches der Mairize. 

30 

Die Vorrichtung nach vorliegender Erfmdung kann eine Mairize mil einer GesenkOffnung 
Oder mil mehreren GesenkOffnungcn enihalien. 

Zweckmassig weisi die Vorrichtung. und dabei insbesondere die Mauize. 1 bis 200. vorzugs- 
35 weise 8 bis 40 Gesenkeffnungen auf. Die Verformung des Metall-Kunstitoff- Verbundes cr- 
folgi mittels eines Siempels. Der Stempel kann als solcher in eine Gesenkoffnung dringen. 
Weist die Mauizc mehrere Gesenkoffnungen auf, kann der Siempel einen Trager oder Trag- 
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plane Oder Halicrplaue oder dergl. aufweisen und daran befesiigt eine den GesenkOfFnungen 
cntsprechende Anzahl SlcmpelkOrper. Der Slempel resp. die StempelkGrper sind derart di- 
mensionieru dass sit unter Verformung des Metall-KunsislolT-Verbundes in die GesenkdlT- 
nungen eindringen kdnnen. Vorieilhaft ist dcr Durchmesser des Stempels. resp. der Stempcl- 
5 korper. 3 bis 35 %. vorzugsweise I bis 15 % und insbesonderc 5 bis 10 %, geringer als der 
Durchmesser der jeweiligen Gesenkdffnung. Unter Durchmesser des Stempel.s resp, Stem- 
pelkorpers oder der GesenkOffnung wird im Falle eines nichi kreisrunden Qucrschniues, wie 
eines konvexen Querschniues, z.B. ellipiisch, oval, polygonal, rechieckig. trapeztdrmig, 
rhomboid usw., der kleinsie Durchmesser verstanden. 

10 

Die Wande der GesenkOfTnungen in der Mairize stchen in der Regei in einem Winkel von 90" 
zur Oberfliiche des Schulterbereiches. Die Kante zwischen der Wand der Gesenkoffnung und 
der Oberlliichc des Schulterbereiches kann gerundet sein, mil einem Radius von beispielswei- 
se 0. 1 bis 10 mm und zweckmiissig von 0. 1 bis 1 mm. 

15 

In anderer bevorzugter Ausfuhrungsform weisen die Randbereiche des Niedcrhaiicrs und der 
Mau-ize eine Breile jeweils von 1 bis 100 mm, zweckm^issig 2 bis 30 und vorzugsweise von 3 
bis 20 mm auf. 

20 Die Matrize wcisi den Randbereich und innerhalb des Randbereiches den Schultcrbereich auf. 
Die Gcsenkdffnungen sind -innerhalb des Schulterbereiches insbesonderc symmeuisch oder 
auch unsymmetrisch angeordnet und der Schultcrbereich bildet demnach Siege aus. welche 
die Gesenkdffnungen umgeben. 

25 Der Schultcrbereich der Mairizc weisi beispielsweise Absiande zwischen dcm Randbereich 
der Mauizc und den Gesenkdffnungen und zwischen den einzelnen Gesenkdffnungen von 1 
bis 50 mm und vorzugsweise 5 bis 25 mm, auf. 

Der Randbereich des Niedcrhalters oder der Randbereich dcr Mauizc oder die Randbereiche 
30 des Niederhallers und der Mauize kdnnen teil- oder voUflachig ein Rauhigkeiismusicr auf- 
weisen. Typische Rauhigkeiismusicr sind Riffelungen. Waffelmuster, Warzenmuster, Wa- 
benmuster, Noppen, Verzahnungen. aufgerauhte Obertlachen usw. Anstelle oder zusammen 
mil dem Rauhigkeitsmusier kdnnen auch umlaufende Leisien, beispielsweise aus einem elasti- 
schen Material, wie Gummi und dergl.. eingeseizi werden. 

35 

Voneilhafl liegen in Arbeitsstellung die Randbereiche des Niederhallers und der Mauize liber 
den Metall-Kunsisioff-Vcrbund einander an und halu^n. gegebenenfalls versiarkl durch ein 
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Rauhigkeitsmusicr. den Verbund unversireckbar test. Der Schulterbereich der Mairize liesi 
zweckmassig in Absiand zu den gegenuberUegenden Niederhalterteilen und in diesem BereiJh 
isi der Metall-Kunsmoff- Verbund nicht in Bcriihrung mil dem Niederhaher und der MeiaJl- 
Kunststoff- Verbund kann sich nach Massgabe der Absenkung des Stempels versirecken odor 
3 fliessen. 

Die Schultcrbcreiche der Matrize kdnnen ganz oder teilweise mil einer zumindest an der 
Obertiachc angeordneten Schichi niedriger Reibung bedeckt sein. Mit niedriger Reibung wird 
in vorliegendem FaUe eine Reibung nach der Vorschrift BS 2782 Method 31 1 A mil Werten 
10 von beispielsweise 0.2 bis 2.1 (dimensionslose Zahl) umfasst. Die Schichi niedriger Reibung 
kann bcispieLsweise Kunststoffe. wie Polyicirafluoreihylen. Polyoxymethylen (Polyacetal. 
POM). Polyeihylen oder Polyeihylenterephihalaienihalien oder daraus bestehen. Die Schichi 
niedriger Reibung kann auch zwei oder mehrere der beispiclhalt genannten KunsLstoiTe in 
Mischung oder eincn oder mchrere der Kunsuioffe im Gemisch mil zusiitzlichen in verteiluir 

15 Form vorliegenden Hartsloffen. wie GlSser in Kugelform. aufweisen. Anstelie der Kunsi- 
sioffe kOnnen andere Werkstoffe als Schichi mit niedriger Reibung in Frage kommen. Dies 
sind beispielsweise Metalle. wie Aluminium oder Chromstahl. insbesondere auch mit polier- 
ten Obemachen. Weiiere Oberflachenschichien mil niedriger Reibung. wie keramische 
Schichten oder graphit-. boinitrid- oder molybdSndisuUldhaltige Schichten sind anwendbar. 

20 Die Schicht mit niedriger Reibung auf den Schulterbereichen der Matrize isi bezuglich ihrer 
Dicke unkritisch. da nur die Oberflache wirksam ist. In der industriellen Anwendung ist die 
Schichi grossen Reibbeanspnichungen ausgeselzt und eine Schichtdicke. welchen einen Ab- 
trag Oder Verschleiss zuiassi. ist vorzuziehcn. Dahcr kann die Dicke der Schichi bci der An- 
wendung der genannien Kunststoffe beispielsweise von 0.5 bis 20 mm betragen. Die Schichi 

25 aus Kunststoff kann beispielsweise als vorgeformie Einlage in den abgcUcftcn Schulterbe- 
reich der Matrize eingelegl werden oder kann durch spriihen. sireichen oder rakeln oder 
durch ein andcres Aufu-agsverfahren aufgebrachi werden. Die Kunststoffe konnen auch in ei- 
ner Matrix aus anderen Stoffen. wie Keramik oder Metall aufgenommen sein. Meiallschich- 
ten kOnnen beispielsweise auf der Matrize mil chemischen oder physikalischen Vcrtahren 

30 aufgebrachi werden. wie durch galvanische oder elektroiytische Abscheidung. platueren oder 
aufdampfen aus dem Vakuum. oder die Matrize kann aus den enisprechcnden MeiaJlen zu- 
mindest teilweise bestehen. 

Siempcl mit einer vertbrmungswirksamen Oberflache hoher Reibung und Stempel mit einer 
35 verfonmungswirksamen ObertlSche niedriger Reibung sind in der Regel aus einer Haltcvor- 
richiung. wie einer Halierplaiie. und einer AnzahJ Siempelkorper aufgebaut. Die Anzahl der 
Stempelkorper cnispricht voneilhaft der Anzahl der Gesenkdffnungen. Die Stempelkorper 


wo 97/21534 


-7- 


PCT/CH96/00427 


greifen in die entsprechenden Oeffnungen im Nicdcrhalier und in die GescnkolTnungen der 
Matrize. 

Beim Siempel mit einer verformungswirksamcn Oberflache hoher Reibung weist zwcckmas- 
5 sig wenigsiens die verformungswirksame ObertlSche, d.h. die Oberllache dcs SiempeLs, resp. 
dcr SiempelkOrper, die mit dem Vcrbund in Bertihrung kommi. cine hohe Reibung auf. Mit 
hoher Reibung wird in vorliegendem Falle eine Reibung nach dcr Vorschriu BS 2782 Me- 
thod 311 A mil Wenen von beispielsweise 1,0 bis 3.0 (dimensionslose Zahl) umfassi. Die 
Oberflache hoher Reibung kann beispielsweise MeiaJIe, wie Siahl, oder Kunststoffc. wie Po- 
10 lyaceial (POM), Polyelhylen, Gummi, Hangummi oder KauLschuke, einschliessUch Acrylpo- 
lymcrisaien, cnihallen oder aus diesen Stoffen bestehen. An Obertlachen von Metallen kon- 
nen durch bchandeln, wie aufrauhen, die Eigcnschafien flir eine hohe Reibung vcrliehen wer- 
den. 

15 Beim Stempei mil einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung weisi zweck- 
mSssig wenigsiens die verfomungswirksame Oberflache. d.h. die OberflSche des Siempeis. 
resp. der Stempelk5rpcr, die mit dem Verbund in Bertihrung kommi. eine niedrige Reibung 
auf. Mil niedriger Reibung wird in vorliegendem Falle eine Reibung nach der Vorschrifi BS 
2782 Method 31 1 A mit Wenen von beispielsweise 0,3 oder darunier bis 2.1 (dimensionslose 

20 Zahl) umfassi. Die Schicht niedriger Reibung kann beispielsweise Metalle. wie Siahl. oder 
ICunsistoffe. wie Polyletrafluorethylen, Polyoxymethylen (Polyaceial. POM). Polyediylen 
Oder Polyeihyiencerephthalai enthalten oder daraus bestehen. Die Schicht niedriger Reibung 
kann auch zwci oder mehrere der beispielhaft genannten Kunstsloffe in Mischung oder eincn 
Oder mehrere der Kunstsloffe im Gemisch mit zusStzlichcn in vcneilier Form vorliegendcn 

25 Hartsloffen. wie Glaser in Kugelform, aufweisen. AnsteUe der Kunstsloffe konnen andere 
Werksioffe als Schicht mil niedriger Reibung in Frage kommen. Dies sind beispielsweise 
Metalle, wie Aluminium oder Chromstahl, insbesondere auch mit poliencn Obertlachen. 
Weitere Obertlachenschichten mit niedriger Reibung. wie keramische Schichten oder graphii- 
. bomitrid- oder molybdandisulfidhaltige Schichten sind anwendbar. 

30 

Bei der Anwendung des Verfahrens nach vorliegender Erfindung weisi vorieilhali der oder 
die Siempel hoher Reibung einen Zahlenwen oder Zahlenwcrie fUr die Reibung auf. der iiber 
dem Zahlenwert oder den Zahlenwerten des Siempeis niedriger Reibung liegt. 

. 35 Als Metall-Kunstsioff-Verbunde konnen beispielsweise Verbunde, enthaltend eine Metallfolie 
in einer Dicke von 8 |im bis 150 jim und bevorzugt 20 bis 80 ^im, angewendei werden. Die 
Folic kann aus z.B. Siahl, Eisen. Kupter und bevorzugt aus Aluminium sein. Miiumfassi sind 
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auch Metallfolien aus Ugierungen, enthaJtend im ubenviegcndem Masse eines der gcnannten 
Meialle. Bevorzugte Folien aus Aluminium konnen beispielsweise aus Aluminium einer Rein- 
heit von wenigsiens 98,0 %. xweckmassig 98.3 voneUhafi 98.5 und insbesondere 98,6 
sein, wobei der Rest auf 100 % die begleiienden Veninreinigungen darstellen. Im weiieren 
5 kdnnen beispielsweise Aluminiumfolien dcs Types Al FeSi odcr des Types AlFeSIMn ange- 
wendet werden. 

Als Kunstsioffe kOnnen beispielswiese Schichten. FoUen oder FoUenverbunde, wobei die Fo- 
lien und Folienverbunde auch axial oder biaxiaJ versu-eckl sein kOnnen. aus ihernioplasiischen 
10 Kunsisioffen der Reihen der Polyolefine. der Polyaraide, der Polyester, des Polyvinyichlorids 
und weiierer angewendet werden. 

Typische Beispiele von ihermoplasiischen Kunststoffen sind aus der Reiho der Polyolefine 
sind Polyethylene, wie MDPE. HOPE, uni- und biaxial vcrstrcckte Polyethylene, Polyprop- 
15 yiene. wic cast- Poly propylen und uni- oder biaxial versureckte Polypropylene, oder aus der 
Reihe der Polyester das PolyeihylenterephthalaL 

Die Schichtdicke der diermoplasiischen Kunstsioffe als Schichi, Folie oder Folienverbund in 
den Metall-Kunststoff-Verbunden kann beispielsweise 12 bis 100 ^im und bevorzugi 20 bis 
20 60 nm betragen. 

Die MelaUfolien und ihermoplasiischen Kunstsioffe ktinnen z,B. durch Kaschieren. 
Kalandrieren oder Exirusionskaschieren zu Verbunden gefugt werden. Zu Verbinden der 
Schichten konnen fallweise Kaschierkleber und Haftvenmitiler angewendet werden und die /.u 
25 verbindenden Oberflachen kOnnen durch Plasma-. Korona- oder Rammvorbehandlung modi- 
fizien werden. 

Beispiele von Metall-Kunstsioff-Verbunden sind Verbunde mit einer ersien Schicht. bei- 
spielsweise einer Folie oder einem Folienverbund aus den genannten thermoplasiischen 
30 Kunststoffen. einer zweiten Schichi/in Form einer Metallfolie und einer auf der treien Seite 
der Metallfolie angebrachten dritten Schicht. einer Siegelschicht aus einem Polyolefm, wie 
Polyeihylen oder Polypropylen oder aus PVC. 


35 


Weiiere anwendbare Meiall-Kunsrstorf- Verbunde kOnnen eine erste Schicht. beispielsweise 
eine Folie oder einen Folienverbund aus den genannten ihermoplasiischen KunsLsioffen. dncr 
zweiten Schicht in Form einer Metallfolie und einer dritien Schicht. beispielsweise einer Folic 
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Oder Folienverbund oder eine cxirudiene Schichi, aus den genannten ihermoplasiischen 
Kunsistoffen aufweisen. Weiiere Schichicn, wic Siegelschichten kdnnen vorgcsehen werden. 

Die Metall-Kunsistoff-Verbunde kdnnen auf wenigstens einer seiner Aussenseiien oder auf 
5 beiden Aussenseiien eine Siegelschicht, in Form einer siegelbaren Folie oder eines Siegel- 
lackes aufweisen. Die Siegelschichc ist bestimmungsgem^ in ausserster Lage innerhalb dc^ 
Verbundaufbaues angeordneL Insbesondere kann eine Siegelschicht auf einer Aussenseite des 
Vcrbundes vorgesehen sein, wobei diese Siegelschicht bei der Formpackung gegen die In- 
hales- resp. Schulierseitfi gerichtet sein soil, urn das Ansiegeln einer Deckelfolie oder dergl. 
10 zu ermdglichen. 

Typische Beispiele aus der Praxis von Metall-Kunsistoff-Verbunden sind: 

oPA 25 / Al 45 / PVC 60, 

OPA25/ AI45/OPA25, 
15 AI120/PP50. 

OPA25/ A160/PE50, 

oPA.25/ A160/PP60. 

oPA 25/ A145/PVC 100, 

oPA 25 / Al 60 / PVC 60, 
20 oPA 25 / Al 45 / PE-beschichiei, 

0PA25/A145/CPA25. 

oPA 25 / Al 60 / PVC 100 und 

oPA 25 / Al 60 / oPA 25 / EAA 50, 
wobei oPA fur orientiertes Polyamid, cPA fQr gegossenes (cast) Polyamid. PVC fur Po- 
25 lyvinylchlorid, PE fiir Polyethylen, PP fur Polypropylen, EAA fiir Ethylenacrylsaure und AJ 
fur Aluminium steht,und die Ziffem fiir die Schicht-, resp, Folicndicke in ^im stehen. 

Vorliegende Erfmdung beriffi auch die Vorrichtung zur DurchfUhning dcs erfindungsgemas- 
sen Verfahrens, wobei die Mairizen und die Niederhalter einander gegeniiberliegende Rand- 

30 bereiche aufweisen, die den Verbund klcmmend und unversireckbar zwischen dem Mairizen- 
rand und dem Niederhallerrand fesigelegen und Slempeln, die den Verbund iiber die Schul- 
tem der Matrize in Gesenkoffnungen, die sich innertialb eincs Schullerbereiches in der Ma- 
irize befmden, Ziehen, wobei die Oberflache des Schulierbereiches gegenuber dem Randbe- 
reich der Matrize 0,01 bis 10 mm liefer Uegi und der Verbund iiber die Obertlache des 

35 Schulierbereiches gleitend oder fliesscnd gezogen und/oder gesu-eckt wird. 
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Zweckmassig isi eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verlahrens. bei welchcr die Ober- 
• nache des Schulterbereiches der Matrize 0. 1 bis 2.0 mm. vorzugsweise 0. 15 bis 0.3 mm. tic- 
ter liegi als die Obcrtliiche des Randbereiches der Mairize. 

5 Bevorzugt isi eine Vorrichtung zur DurchfOhning des Vcrfahrens. bei welchcr die Schuiier- 
bereiche der Matrize ganz oder teilweisc rait eincr Obemachenschichi niedriger Reibung. 
vorzugsweise einer Reibung von 0,3 bis 2. 1 . bedeckt sind. 

Bevorzugt i.st auch eine Vorrichtung zur Durchfiihning des Verfahrens mil wcnigstens einem 
10 Siempel mit einem verformungswirksamen Oberflache mit hoher Reibung und mil wenigsiens 
einem Siempel mil einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung. 

Weiters bevorzugt ist eine Vorrichtung zur DurchlUhning des Verfahrens. wobci die vertbr- 
mungswirksame Oberflache des Siempels mit hoher Reibung aus Stahl. Polyacctal fPOM). 
15 Gummi. Kautschuk oder AcryUcautschuk isL 

Auch bevorzugt isi cine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens, wobei die verfor- 
mungswirksame Oberflache des Siempels mit niedriger Reibung aus Stahl. Polyteu-atluor- 
ethylen. Polyoxymediylen, Polyethylen oder Polyethylenterephlhalal isL 

20 

Vorliegende Erfindung umfasst auch kaltverforraie Formpackungen, hergestelli nach dcm er- 
findungsgcmassen Verfahren. wobei die Formpackungen aus einem Metall-Kunsustoff-Vcr- 
bund sind. 

25 Bevorzugt sind kaltverformte Formpackungen. hergestelli nach dem Verfahren gemass vor- 
liegender Erfindung, wobei die Formpackung aus einem Metall-Kunslsioff-Verbund des Auf- 
baues, enihaliend 

oPA 25 / Al 45 / PVC 60 Oder 

CPA 25 / Al 45 / CPA 25 Oder 
30 Al 120/ PP50oder 

oPA25/A160/PE50oder 

oPA 25 / Al 60 / PP 60 Oder . 

oPA 25 / Al 45 / PVC 100 oder 

oPA 25 / Al 60 / PVC 60 oder 
35 oPA 25 / Al 45 / PE-beschichtet Oder . 

oPA 25 / Al 45 / CPA 25 Oder 

oPA 25 / Al 60 / PVC 100 oder 
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oPA 25 / Al 60 / nPA 25 / EAA 50, 
wobei oPA fiir orieniicnes Polyamid. cPA fur gegossenes Polyamid. PVC fiir Polyvinylchlo- 
rid. PE fiir Polyeihylen, PP fUr Polypropylen, EAA fiir EihylacrylsSure und AJ fur Aluminium 
sieht und die Ziffem fiir die Schicht-, resp. Faliendicke in stehen, isL 

5 

Im Rahmen vorliegender Erfindung ist die Venvendung der eriindungsgem^scn kaltverform- 
len Formpackung als Behaltnis zur vereinzelten Aufnahme von siuckformigen FuUguiern in 
den Vertiefungen. Beispiele sind die Aufnahme von z.B. einem, zwei oder drei Tableiien, 
Dragees. Pillen, Ampullen etc. in jeder Veruefung einer Formpackung, wie einer Blister- oder 
10 Durchdrlickpackung, 

Das erfindungsgemasse Verfahren kann demnach zur Herstellung von kaliverformien Form- 
packungen. wie Blisierpackungen fiir Pharmazeutika, Nahrungs- und Genussmittel. lechni- 
sche Artikel, fiir Boden- und Deckclteile von halbstarren und slarren Verpackungen. fiir Um- 
IS huliungen usw. aus einem Metail-Kunstscoff-Verbund verwendet werden. 

Beim Thermoformen von Kunsistoff-Fiimen, wie z.B. PVC, zu Blisierpackungen. werden 
hohe Seiienwandsteigungen erziek. Solche Seitenwandsteigungen an den Veruefungen von 
Formpackungen, wie Blisierpackungen. aus metallfolienhaiiigen Laminaten konnien bis anhin 

20 nicht erzielt werden. Die bedcutete. dass im VerhSUnis zum FuQgui viel zu grosse Packungen 
eingesetzt werden mussten. Mit vorliegendem Verfahren werden Formpackungen erreicht. 
welche die bisherigen Nachieile, wie die gegentibcr den ihermogeformien Kunststoffblisiem 
geringe Seiienwandsieigung. nicht aufweisen. Es gelingi nach vorliegendem Verfahren 
Formpackungen herzustelien, die bezuglich der Packungsgrosse mit z.B. Kunststoffblisiem 

25 zumindest vergleichbar, wenn nicht besser ist. Damit kann die Verpackung aitrak:iver gcsial- 
ici und da (3kologische Profil verbessen werden. Zudem erfolgt die porenfreie Umlormung- 
liefe verbessen werden, 

Es konnen Tiefungsverhallnisse, d.h. ein Vcrhaltnis von Durchmesser der Veriiefung zu HO- 
30 he der Veniefung von beispielsweise 2 bis 3 erzeugt werden. Der Durchmesser der Venie- 
fung, soweil es sich nicht um einen runden Querschnitt handelt, wird im Fallc cines nicht 
kreisrunden Querschnities, wie eines konvexen Querschnittes. z.B. elliptisch. oval, polygonal, 
rechteckig. u-apezformig, rhomboid usw.. der kleinsie Durchmesser verstanden. 

35 Der grosste Durchmesser der einzelnen Vertiefungen kann beispielsweise von 1 bis 500 nun. 
vorzugsweise 3 bis 30 mm, und die Hohe einer Veniefung von I bis 100 mm. vorzugsweise 3 
bis 30 mm, beiragen. 
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Die Anzahl von Vertiefungen jeden Bodenteiles ist unkriiisch und kann beispielsweisc eine. 
zwei Oder mehr Vertiefungen enthalien. In der Phannazie sind beispielsweise Packungen mil 
6 bis 40 Veriiefungn gangig. 

5 

Mil Kaltverfonnung wird in vorUegendem FaU eine Verformung bei Temperacuren von bei- 
spielsweise 10 bis 35 °C und vorzugsweisc 20 bis 30 °C. umfasst. 

Die zu Formpackungen, wie BUsierpackungen und insbesondere Bodenteilen von BUsier- 
10 packungen. verarbeiteten Verbunde bleiben porenfrei auch bei grossen Tiefungsverhalinisscn 
und auch die Ausschussrate bei dcr Umfomung vermindertsich crlieblich. 

Die Figuren I bis 9 erlauiem die vorliegende ErTindung beispielhaft naher. 

15 Die Figur 1 zeigi eine Vorrichtung zur Hersiellung von kaltverforraien Blisierpackungen 
nach dem Sumd der Technik schcmalisch im SchniiL 

Die Figuren 2 und 3 zeigen eine erfmdungsgemasse Vorrichning in den nacheinandertblgen- 
den zwei Verfahrensstufen schemaiisch im Schnitt 

20 

Die Figur 4 . stent die Draufsicht auf eine Matrize fur die Vorrichtung nach voriicgcnder Er- 
Tindung dar. 

Die Figur 5 siclli die Draufsicht auf einen Niederhalter fur die Vorrichtung nach vorliegcndcr 
25 Erfmdung dar. 

Die Figur 6 zeigt schemaiisch einen Verfahrcnsablauf nach vorliegcndcr Erfmdung. 

Die Figuren 7 und 8 zeigen eine Variantc der erfmdungsgemassen Vorrichtung in den 
30 nacheinanderfolgendcn zwei Verfahrensstufen schematisch im SchnitL 

Figur 9 zeigt einen Schnitt durch einen Stempelk5rper. 

In Figur 1 ist eine Vorrichtung nach dem Stand der Technik, aus einer Matrize 1, einem Nie- 
35 derhalter 5 und einem Stempel 6, In vorliegendem Fall weist der Stempel einen Trager (nicht 
gezeigt) und daran befestigt eine Anzahl StcmpelkOrper 6 auf Die Anzahl der StempelkCrper 
enispricht der Anzahl der Gesenkoffnungcn in der Matrize 1. Der Stempel. resp. die einzcl- 
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nen SiempeUcorper 6. durchdringen die OelTnungen 7 im Niederhalicr. ZwLschen der Matrize 
I und dem Niederhailer 5 wird ein Meiall-Kunsisioff-Verbund 20 eingelegt. Durch Druclcbe- 
aufschlagung wird der Niederhailer 5 gegen die Matrize 1 gcpresst, wobei der Metall-Kunsi- 
stoff-Verbund 20 an alien BeriihrungssteUen zwischen Matrize 1 und Niederhailer 5 im we- 
5 senilichen unversireckbar festliegi. Die StempeUc5rper 6 senken sich unter Kial'ieinwirkung 
durch die Oeffnungen 7 im Niederhailer, siossen auf den Metall-Kunsisioff- Vcrbund 20" und 
unier Verfonmung des Meiall-Kunstsioff-Verbundes 20' senken sich die Sierapelkorper 6 
durch die GesenkOffnungen 8 in der Mau-ize^ bis der gewunschte Verformungsgrad des Me- 
taU-Kunsisioff-Verbundes errcicht isL 

10 

Der Meiall-Kunststoff-Verbund wird sowohl im Randbereich als auch im Schulterbereich 13 
zwischen Niederhailer 5 und Matrize I im wcscnilichen unversireckbar festgelegi und die 
Vertbrmung des Verbundes erfolgt lediglich inncrhalb des die Gesenkoffnung 8 iiberdecken- 
den Meiall-Kunsisioff- Verbundes. 

15 

In Figuren 2 und 3 wird das erfuidungsgcmasse Verfahren in zweismfiger Ausfuhrung ge- 
zeigl. wobei die Vorrichtung im Schnitt dargesiellt ist. Es sind die Matrize 1. der Niederhai- 
ler 5 und der Stempel (SiempelkOrper) 6. Der Niederhailer 5 weisi einen Randbereich 12 auf. 
Auch die Matrize I weisl einen Randbereich 1 1 auf. Im Randbereich 1 1 der Mauize 1 ist ein 
20 Rauhigkeitsmusier 9 angebracht. Bezogen auf die Hohe des Randbereiches 1 1 der Matrize 1, 
isi der ganze Schulterbereich 13, d.h. der Bereich der Matrize 1. der sich inncrhalb des Rand- 
bereiches 1 1 bcfindet und der die Schuliem bildeu welche die Gesenk5ffnungen umgeben, 
liefer liegend angeordnet. 

25 Im Schulterbereich 13 der Mauize 1 isieine Schichl 3 angeordnet. Die Schicht 3 ist in Figu- 
ren 2 und 3 schraffiert eingezeichneL Die Schicht 3 ist eine Schicht aus einem Wcrksioff mil 
niedriger Reibung, aus beispielsweise Polyteu-afluoreihylen, Polyoxymcihylen. Polyolefmen 
Oder Polyethlyenterephlhalat usw. Die Schicht 3 ersu*eckl sich vorteilhaft uber den ganzen 
Schulterbereich 13 der Mauize 1. Eine Schichl 3 die nur Teiie des Schulierbercichcs 13 bc- 

30 decki isi fallweise mCglich. 

Das Veniefen des Schulterbereiches 13 der Mairize I kann beispielsweise durch spanabhe- 
bende Bearbeiiung, wie ausfrasen. schJeifen oder durch Funkenerosion usw. crfolgen. Die 
Matrize l kann auch zweiteilig angefiihn werden, wobei der Randbereich 1 1 und der Schul- 
35 terbereich 13 gegeneinander beweglich sind und gegeneinander jusiiert und bei erreichen der 
gewUnschten Hohendifferenz gegenseitig festgelegi werden kdnnen. Es kann sich boi der 
Matrize 1 auch urn ein Gusstuck handeln. welches die Veniefung. die den Schulterbereich 13 
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ausbildet, bereit5 aufweisi. Eni^prechend isi es auch denkbar. dass dcr Niederhalter 5 nicht 
einc plane ObertlSche aufweist, die gcgen die Matrize I gerichict ist, sondem einen Randbc- 
reich 12 und einen gegenuber dem Randbereich 12 verdeften Schulterbercich autweist, 

5 In der ertlndungsgemassen Vorrichtung wird ein Meiall-Kunststoff-Verbund 20 vcrtbrmi. 
Der Meiall-Kunststoff-Verbund 20 kann als Endlosmaierial von einer Vorratsrolle odor aL* 
Bogen in die Vorrichtung eingefuhn werden. Die Tcilbereiche des Meiall-Kunsistoff.Ver. 
bundes 20, die unterschiedlichen Verformungsgradienien unierliegen. sind mil 20', 20" und 
20'" bezeichnet Dcr Meull-Kunstsioff-Verbund 20 wird zwischen dem Niederhalter 5 und 

10 der Matrize I und dabei insbesondere im Randbereich II dcr Matrize i. der vom Randbe- 
reich 12 des Niederhaliers uberdecki wird. klemmend und unverstreckbar festgelegt. Die 
Siempelkbrper 6 senken sich unier Krafteinwirkung durch die Oeffnungcn 7 im Niederhalter. 
stossen auf den Meiali-Kunsiiitoff-Verbund 20". Unier Verformung des MeiaJI-Kunstsiotf- 
Verbundcs senken sich die Siempelk5rpcr 6 durch die Gesenk5ffnungen 8 in der Matrize, bis 

15 der gewunschie Verfomiungsgrad des Metail-Kunststoff-Verbundes erreichl ist. Dcr Melall- 
Kunstsioff-Verbund 20'" kann im ganzen Schulterbercich 13, d.h. entlang den Randbereichen 
und den Schultem zwischen den Gesenkoffnungen 8, im Masse der Absenkung des Stem pels 
6 in die GesenkGffnungen 8. fliessen und unter Verstreckung verformt werden. Zusatzlich 
wird der Metall-Kunsisloff-Verbund 20' zwischen Schulterbercich und Slempelkorper 6 un- 

20 ler Verstreckung verformi. Die Stempelkorper weisen 6 weisen cine Oberflache hohcr Rei- 
bung auf und sind im Querschiti vorteilhal'i zylinder- Oder tonnenfdnnig gestaJtet. D.h. der 
Rand oder die Kante zwischen Siempelboden und Stempelseitenwand weist einen klcinen 
Radius auf und die Stempelseitenwand sieht in sieilem Winkel oder scnkrechi zum Stcmpel- 
boden. Die Verformung wird z.B. bis zu 100% der endgUitigen Tiefe der Veniefung durch- 

25 gefUhrt. 

In Figur 3 ist der zweite Schriit des ertindungsgemassen Verfahrens dargesielli. Bezuglich 
der Mairizc 1, Niederhalter 5, den Offnungen 7 und 8, dem Rauigkeitsmuster 9. dem Rand- 
bereich 11, dem Randbereich 12 und dem Schulterbercich 13 besteht kein wesenUicher vor- 

30 richtungsbezogener Unierschied zur ersien Verahrensstufe. In der zweiten Vcrfahrensstufe 
werden unier weiterer Vcrtbnmung des Meiall-Kunsisioff-Verbundes 20 anderc StempelkGr- 
per 6 in die Gesenkoffnungen 8 der Matrize abgesenkt. bis der gewunschie Verformungsgrad 
des Metall-KunsLstoff-Verbundcs eneicht ist. Der MetaJl-Kunsistoff-Verbund 20"' kann 
weiter im ganzen Schulterbercich 13. d.h. entlang den Randbereichen und den Schultem zwi- 

35 schen den Gesenkoffnungen 8, im Masse der Absenkung der Stempelkorper 6 in die Gesen- 
kSffnungen 8, fliessen und unter Vcrsu-eckung verformt werden. Auch der Metall-Kunsi- 
sloff-Verbund 20' zwischen Schulterbercich und Stempelkorper 6 wird unter weiterer Ver- 
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sireckung veiformt. Fiir den zweiien Verformungsschritt wird beispielhaii ein Stempel mil 
Siempclkdrpcm 6 mit cinem kcgelsiumpf-formigem Querschniu angewendet. Die vcrfor- 
mungswirksame Oberflache der Slempelk5rper 6 weisi eine aiedrige Reibung auf. Dadurch 
kann der MeialNKunsisioff-Verbund 20" auch im Bercich der verformungswirksamcn Ober- 
5 nache der Stempelkorpcr 6 fliessen. Die Verformung wird z.B. bis zu mindesiens 100% der 
endgiilligen Tiefe der Vertiefung durchgefUhrL 

Die Figur 4, eine Draufsicht auf eine Mairize 1, zeigt den Randbereich 11 und den Schulter- 
bereich 13. Der Randbereich II kann ein Rauhigkeiismuster 9 aufweisen. Der Schuherbe- 

10 reich 13 liegi gegeniiber dem Randbereich I i um 0,01 bis 10 mm liefer. Der Schulierbcreich 
13. ist in vortetlhafter Ausfilhrungsform leil- und insbesondere voUflachig mit dem beschric* 
benen Belag oder Schicht 3 niedriger Reibung abgedeckt. Im Schulterbereich 13 sind bei* 
spielhaft in regelmeissiger Anordnung die GcsenkOffnungen 8 eingezeichneu Es handed sich 
in der Regel um Bohrungen. d.h. Offnungen oder Ausnehmungen runden Querschniiies oder 

15 aber auch um Offnungen ovalen Querschniiies. Auch Offnungen polygonalen Querschniiies. 
wie z.B. rcchieckige, quadratischc oder sechseckige Offnungen, ohne weiieres zu verwlrkli- 
chen. 

In Figur 5 ist ein NiederhaJter 5 in der Draufsicht abgebiideL Die gegen die Mairize und den 
20 beira Herstellungsprozess dazwischen zu liegen kommenden Verbund gcrichiete Obertlache 
14 des Niederhalters S kann plan sein. Ober die Berlihrungsflachen. die sich durch den Rand- 
bereich 12 des Niederhalters 5 und den Randbereich 11 der Matrizc 1 ausbilden, wird in Ar- 
beitssiellung der Verbund in der Weise festgeklemmt, dass der Verbund nicht tliessen oder 
sich verstrecken kann. Der Niederhaller 5 kann ansielle der planen Oberllachc auch einen 
25 Randbereich 12 und einen innerhalb des Randberciches liegenden veriiefien Bereich aufwei- 
sen Oder der Niederhaller kann im wesenllichen nur aus dem Randbereich besiehen. d.h. ei- 
nen Ring darstellen. 

Im Randbereich 12 des Niederhalters 5 kann ein teil- oder voUfliichiges Rauhigkeiismuster 
30 angeordnet sein. Anstatt oder in Kombination mit einem Rauhigkeitsmuster k5nncn am Nie- 
derhaller Leisien aus einem elasiischcn Material, wie Gummi etc.. angeordnei sein, wobci 
diese Leisien die KJemmwirkung verstarken. Der Randbereich des Niederhalters 5 isi 
zweckmassig gegengleich zum Randbereich 1 1 der Mairize 1 angeordnei und beide Randhe- 
reiche 1 1, 12 haben im wesendichen die gleichen Abmessungen. 

35 

Der Niederhaller 5 weist eine Mehrzahl von Offnungen 7 oder Ausnehmungen, in vorliegcn- 
dem Falle Bohrungen, auf. Die Bohrungen 7 werden vora Stempel, resp. von Stempelkorpern 
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durchdrungen und entsprechend sind die Bohningen in gleicher Lage und Anordnung und 
zumindesi annShemd gleicher Grtisse wie die GesenkOffnungen 8 in der Mairize I . 

Die Linien A-A in Figur 4 und B-B in Figur 5 deuten die Stelle des in den Figuren 2 und 3 
5 gezeigten Querschniites durch die Matrize 1 und Niederhalier 5 an. 

In Figur 6 isi das vorliegende Verfahren vereinfachi schemaiisch dargesielli. Ein MetaJI- 
Kunsistoff-Verbund 20 wird von einer RoUe 23 abgerollt und einem ersien Siempei mit 
Stempeikerpem 6' und anschliessend einem zweiien Stempel mit Stempelkorpem 6" zuge- 

10 fuhrt. Dem Metall-Kunsutoff-Verbund 20 werden dabei in zwei Stufen die Vcriietungen cin- 
geformt und es entstehen die Fomipackungen. Anschliessend werden die Formpackungen mit 
den InhaltscolTcr 22 bcfullL Danach kann koniinuierlich durch aufsiegeln oder dergl. cine 
DeckelfoUe 21. die von einer Von-atsrolie 24 abgerolli wird. auf den Formpackungen ange- 
brachi werden. Die endlosen Formpackungen lassen sich dann zu den gewunschien 

15 Packungsgrdsse abiangen. 

In Figuien 7 und 8 wird eine weitere Variante des erfmdungsgemassen Verfahrens in zwei- 
stufiger Ausfiihrung gezeigi, wobei die Vorrichtung im Schniti dargestelli isi. Es sind die 
Matrize 1. der Niederhalter 5 und der Stempel 6. Weitere Einzelheiten und dcren Bezeich- 

20 nungen lassen sich entsprechend den Figuren 2 und 3 entnehmen. Im Schulterbereich 13 der 
Mairize i isi eine Schicht 3 angeordnei. Die Schicht 3 isi in Figuren 7 und 8 schraffiert ein- 
gezeichnet. Die Schicht 3 isi die Schicht aus einem Werkstoff mil niedriger Reibung. wie aus 
Figuren 2 und 3 bekannL In der Figur 7 isi ein erster Verfahrensschriit gezeigi. Der Meiall- 
Kunststoff-Verbund 20 wird. durch die Stempel 6 verformi. Die Stempel 6 steUen cine bauli- 

25 Che Einheit dar und sind beispielhaft zweiieilig ausgefUhrt. Ein hohlzylinderfOrmiger Stempel 
25. mil - in der Draufsicht -- Ringform und einer verfonnungswirksamen Oberlliiche hoher 
Reibung, wird abgesenkl und es erfolgt eine Vorverformung des Metall-Kunstsioff-Verbun- 
des 20. Gemass Figur 8 ertolgt die Endvcrtormung des Meiall-Kunslstoff-Verbundes 20 in 
einem zweiten Schritl. AJs Toil des Stempels 6 gleitet teleskopisch im Stempel 25 ein zylin- 

30 drischer Stempel 26. Der Stempel 25 hat gemSss Figur 7 .seine Endposiiion erreicht und ver- 
bleibi in der abgesenkten Uge. Der Stempel 26 gleitet teleskoparag aus dcm Stempel 25 
heraus und wird uber den Stempel 25 hinaus abgesenkl. Dabei verformi der Stempel 26 mil 
seiner verfonnungswirksamen Obernsche niedriger Reibung den Metall-KunststolT-Vcrbund 
20 vorteilhaft bis Uber 100% der angesirebien Verformungstiefe. 

35 

Die Figur 9 zeigt einen einteiligen Stempel 6 der aus Malerialien verschiedener Reibung 27. 
28. 29 geferligi isi. Entsprechend weisi der Stempel 6 an der vertormungswirksamen Obcr- 
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flSche 30 eine hOhere Reibung auf als an der verformungswirksamen Obertlache 31. Die 
vert'ormungswirksame Oberfl^che 32 hat wiederum eine niederigere Reibung als die verfor- 
mungswirksamen Obertlache 31. 

5 In vorliegend bildlich dargestellier Ausfiihrungsfomfi wird eine verhaimismSssig kleine Matri- 
ze gezeigt. Es ist auch moglich Mairizen nach vorliegender Erfmdung zu gesialien. deren 
Schulterbereich durch Quer- und /oder Langsstege unierteill isl, Im Bereich dieser Siege 
wird der Meiail-Kunsisioff-Verbund vom NiederhaJter kiemmend festgehalien. Damii gelingt 
es beispielsweise mil einer Mathze und mil einem Siempelhub eine Mehrzahl von Form- 

10 packungen zu erzeugen. Nach der Verformung konnen die gleichzeitig gefenigien Form- 
packungen z.B. durch Trennschniue entlang den Siegbereichen aufgeteili werden. 
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PatentansnrUchg 

L Verfahren zum Herstellen von lailtverformten Fomipackungen mil wenigsiens einer 
Vertiefung. aus einem Meiall-Kunstsioff-Verbund. wobei der Verbund zwischen eincm 
5 Niederhalier und einer Mairize fesigehalten wird und die Matrize wenigsteas eine Ce- 
senkoffnung aufweist und in die Gescnkdffnungen der Mairize ein Stempel vorgetrie- 
ben und dabei der Verbund zu der Formpackung mil einer Oder mehreren Veniefungen 
verformt wird, 

10 dadurch gekennzeichnet, dass 

die Matrize 1 und der Niederhalier 5 einen einander gegenuberliegenden Randbertich 
1 1,12 aufweisen und die Mauize 1 innerhalb des Randbereiches 1 1 emen Schulterbc- 
reich 13, welcher die GesenkQffnung 8 Oder die Gesenk5ffnungen 8 umgibi, aufweisi 

15 und die Oberfl^che des SchuJterbereiches 13 um 0.01 bis 10 mm liefer liegi als die 
Oberflache des Randbereiches 1 1 der Matrize 1 und ein ersier Slempel 6 oder ersie 
Stempel 6 mil einer verformungswirksamen OberfUiche hoher Reibung den Meiall- 
Kunsistoff- Verbund in einem oder mehreren Schriiten bis zu 100 % der endgultigen 
Tiefe der Veniefungen vorverformen und anschliessend mil einem zweiien vSiempel 6 

20 Oder Stempein 6 mil einer verformungswirksamen ObertlMche niedriger Reibung der 
vorverformie Metall-Kunststoff-Verbund in einem oder mehreren Schriiien bis zu we- 
nigsiens 100 % der endgultigen Tiefe der Veniefungen verformi wird. 

2. Verfahren zur Hersiellung von kalivertbrmien Formpackungen nach Anspruch I, da- 
25 durch gekennzeichnei, dass der ersie Stempel 6 oder ersie Siempel 6 in einem ersien 

Schria bis 90 7o. zweckmassig bis zu 70 % und vorteilhal't bis zu 50 % der endguliigcn 
Tiefe der Veniefungen vorgeuieben werden und anschliessend in einem zweiien Schnii 
ein zweiter Slempel oder zweiie Slempel auf 100 % bis 115 % und voncilhali auf 103 
% bis 1 10 7o der endgultigen Tiefe der Veniefungen vorgeirieben. 

30 

3. Verfahren zur Hersiellung von kaltverformien Formpackungen nach Anspruch 1 . da: 
durch gekennzeichneu dass der Stempel 6 mil einer verformungswirksamen Oberflache 
hoher Reibung zwischen Verbund 20 und Siempelobertlache eine hohere Reibung auf- 
weisi, als der Stempel 6 mil einer verformungswirksamen Oberfliiche niedriger Rei- 

35 bung. 
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4. . Verfahrcn zur Hersicllung von kaltverformten Formpackungcn nach Anspruch I. da- 

durch gekeanzeichneu dass mitiel.s cincr Mairize I und einem Niederhalier 5 der Ver- 
bund 20 fcstgelegt wird und mittels zwei oder mehrerer ineinander icleskopisch glei- 
lender Stennpel 6, die nacheinander in die Gesenkoffnungen 8 einer Matnzc I abge- 
5" senkt werden. der Verbund 20 verformi wird. 

5. Verfahren zur Herstellung von kaltverfonncen Formpackungcn nach Anspruch 4. da- 
durch gekennzcichnet, dass ein ersier Siempel 25 in Ringform und insbesondere mil 
einer verformungswirksamen Oberflache hoher Reibung. abgesenkt wird und in der 

10 Matrize 1 eine Vorverformung des VerbundmaicriaJs 20 bewirki und der erste Siempel 
25 in seiner Vorverformungsposition belasscn wird und cin zweiier zylindertormiger 
Stempel 26, der leieskopisch im ersien ringfOrmigen Stempel 25 gleiiei und cine vertor- 
mungswirksarae Oberflache niedriger Reibung aufweisu anschiicssend abgesenkt wird 
und die Endverformung des Verbundmaterials 20 bewirkL 

15 

6. Verfahren zur Hersiellung von kaltverformten Formpackungcn nach Anspruch I. da- 
durch gekennzcichnet, da5S mittels einer Mairize 1 und einem Niederhalier 5 der Ver- 
bund 20 fesigelegt wird und zwei Oder mehrere Stempeln 6. die nacheinander in die 
Gesenkoffnungen 8 einer Mairize 1 abgesenkt und wieder angehoben werden. der Ver- 

20 bund 20 verformi wird, 

7. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungcn nach Anspruch 6. da- 
durch gekennzcichnet, dass die Stempel 6 oder die Stempclkfirper 6 ah ihren vertbr- 
mungswirksamen Oberflachen cine unterschicdliche Reibung aufweisen und ein erster 

25 Stempel 6 mit einer verformungswirksamen Oberfliiche hoher Reibung cingeseizi wird 
und dieser Su^mpel 6 zurtickgezogen wird und anschliessend ein zweiier Stempel 6 mil 
einer verformungswirksamen Oberflache niedriger Reibung eingesetzt wird oder dass 
drei und mehr Stempel 6 mil einer verformungswirksamen Oberflache mil zwei vcr- 
schiedenen Reibungen oder mit graduell geslufl abnehmender Reibung cingeseizi wcr- 

30 den. 

8. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzcichnet, dass mehrere Matrizen 1 mit ihren Niederhaliern 5 nacheinander 
angeordnet sind und jede der Matrizen 1 einen Siempel 6 zugeordnel hat und der Ver- 

35 bund 20 laktweise von Matrize I zu Mauize 1 verschoben wird und der Verbund 20 

wenigstens in einer Maoize 1 vorvert'ormt und der vorverformte Verbund 20 aul" die 
nachsifolgende Mairize 1 verschoben und in der leizien Mauize 1 endvcrformt wird. 
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9. Verfahren zur Herstellung von kaltverformien Formpackungen nach Anspruch 8, da- 
dufch gckennzeichnei, dass zwei Matrizen 1 mil ihren Niederhaliern 5 nacheinander 
angeordnei sind und jede der Matrizen 1 einen Stempei 6 zugeordnei hat und der Ver- 

5 bund 20 takiweise von Matrize 1 zu Matrize 1 verschoben wird und der Verbund 20 in 
der ersten Mairize 1 vorverformt und der vorverformie Verbund 20 auf die zweitc 
Matiize 1 verschoben und in der zweiten Mauize 1 endverformt wird. 

10. Verfahren zur Herstellung von kaltverformten Formpackungen nach Anspruch 8, da- 
10 durch gckennzeichnei, da^s bei mehreren nacheinander folgenden Mauizen I bei den 

zugch5rigen Stempeln 6 die verformungswirksame Oberflache des ersten Slempels 6 
eine hohe Reibung und die des leuien Stempcls 6 eine niedrige Reibung aufweisi und 
dass bei mehreren nacheinander folgenden Mauizen I bei den zugehdrigcn Stempeln 6 
die Reibung der verformungswirksame OberflSche in einer ersten Gruppe von Stempeln 
15 6 eine hohe Reibung und einer zweiten Gruppe von Stempeln 6 eine niedrige Reibung 
aufweisi Oder die Reibung Uber die einzelnen Stempei 6 graduell abgesenkt wird. 

11. Verfahren zur Herstellung von kaltverfonmten Formpackungen nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichneu dass bei zwei nacheinander folgenden Mauizen 1 bei den zuge- 

20 horigen Stempeln 6 die verlbrmungswirksame Oberflache des ersten Slempels 6 eine 
hohe Reibung und die des zweiten Slempels 6 eine niedrige Reibung aufweisi. 

12. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch I, dadurch gekcnnzeich- 
net, dass die Matrizen 1 und die Niederhaller 5 einander gegenuberiiegendc Randberei- 

25 Che 11.12 aufweisen. die den Verbund 20 klemmend und unversircckbar zwischen dem 
Mauizenrand 11 und dem Niederhalterrand 12 fesigelegen und Stempeln 6, die den 
Verbund 20 uber die Schuliern 13 der Matrize 1 in Gesenkoffnungen 8, die sich inner- 
halb eines Schulterbcreiches 1 1 in der Matrize 1 befmden, Ziehen, wobei die Obertlache 
3 des Schulterbereiches 13 gegenuber dem Randbereich II der Mauizc 1 urn 0.01 bis 

30 10 mm liefer Uegt und der Verbund 20 uber die Obertlache 3 des Schulterbereiches 1 3 
gleitend Oder fliessend gezogen und/oder gesu^cki wird. 

13. Vonrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 12. dadurch gckenn- 
zeichnei, dass die Obertlache 3 des Schulterbereiches 13 der Mauize 1 urn 0,1 bis 2.0 

35 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0.3 mm, liefer liegt als die Obertlache des Randbereiches 
1 1 der Matrize [. 
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14. Vorrichiung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichneu dass die Schulierbereiche 1 1 der Malrize 1 ganz Oder leilweise mil einer 
Obertlachenschichl 3 niedriger Reibung» vorzugsweise einer Reibung von 0.3 bis 2,1. 
bedecktsind. 

5 

15. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die verformungswirksame Oberflache des Siempels 6 mit hoher Reibung 
Siahl. Polyaceial (POM), Polyethylen. Gummi. HangummS, Kauischuke Oder Acrylpo- 
lymerisate enthali oder daraus besieht. 

10 . 

16. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspnich 12. dadurch gckenn- 
zeichnet. dass die verformungswirksame Oberflache des Siempels 6 mil niedriger Rei- 
bung Polyietrafluoreihylen. Polyoxymethylen. Polycthylen oder Polyethylenierephihalai 
enihait Oder daraus besiehi. 

15 

17. Kaliverformie Formpackung. hergestellt nach dem Verfahren gemiLss Anspruch I. da- 
durch gekennzeichnet. dass die Formpackung aus einem Metall-Kunstsloff-Verbund 
isL 

20 18. Kaliverformie Formpackung, hergestellt nach dem Verfahren gemUss Anspruch 17. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Formpackung aus einem Meiall-Kunsisioff-Verbund 20 
des Aufbaues. enthaltend 

0PA25/ A145/PVC60oder 
oPA 25 / A] 45 / oPA 25 oder 
25 Al 120/ PP 50 Oder 

oPA 25 / Al 60 / PE 50 Oder 
OPA25/ A160/PP60oder 
OPA25/ A145/PVC 100 oder 
OPA25/ A160/PVC60oder 
30 oPA 25 / Al 45 / PE-beschichiet oder 

oPA 25/ Al 45 /CPA 25 oder 
oPA 25 / Al 60 / PVC 100 oder 
oPA 25 / Al 60 / oPA 25 / EAA 50. 
wobei oPA fur orientiertes Polyamid. cPA fUr gegossenes (cast) Polyamid, PVC fur 
35 Polyvinylchlorid, PE fur Polyeihylen. PP fUr Polypropylen, EAA fiir Ethylenacrylsiiure 
und Al fiir Aluminium sieht und die Ziffem far die Schichi-, resp. Foliendicke in ^im 
siehen, isi. 
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19. Venvendung der kaliverformien Formpackung gemass Anspmch I als Behiiltnis zur 
vereinzelten Aufnahmc von stuckfdrmigen FiiUguiem in den Veniet'ungen. 
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2; Abbildung 

US 4.563 325 A (COFFMAN PAUL M) 7.Januar 
1986 

siehe Spalte 7, Zeile 10 - Zeile 14; 
Abbi Idungen 

EP 0 563 934 A (THOMAE GMBH DR K) 
6.0ktober 1993 
siehe Abbi Idungen 

EP 0 455 584 A (ALUSUISSE LONZA SERVICES 
AG) 6. November 1991 

siehe Seite 3; Anspruche 1,2; Abbildungen 


1.12-14. 
16-19 
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17.18 
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1.12,17. 
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Weitcrc VcroirenUichuncen and dcr Foraecnmg von Fdd C zu 
cntnehmcn 
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Siehe Anhang Paicntfamilie 


' Bc^ondere ICatcgoncn von angegebenen VeroffenOichungcn 

•A" Yerbfrentlichunf, die den allgememcn Sund der Tcchnik definiert, 
abcr raditals besonden bedeutsam anzuichcn id 

*E' altcres Dokumenu dax jeduch era am oder nach dem iniemabonalen 
Anmctdcdatum verufrcnUicht worden ist 

•L' Veroffcntli Chung, die geeignet ist, cincn Pnoriiatsaa?pruch zv.'eifelhaft er- 
scheincn zu Uaen, oder durch die das Verofrenttichungsdanim ciner 
andcr<n im Rccherchcnbcrichl genannwn VcrbffenUichunjt btlegl werden 
suit Oder die aut emcm anderen bcsonderen Grund angegcben ixi (wie 
ausgefithrt) 

*0' Vcroffentlichung, die sich auf «ne mundliche OfTenharting. 

eine Bcnuizung. cine Ausstcllung oder ardere MaOnahmcn beaehi 
*P" VeroffenUichung, die vor dem inCemaUoaiUcn Anmcldcdatum. abcr nach 

dem heantpmchttn Pnoncitttdanim vtroffcnUichi worden ist 


*T Spalere VcroffenOichung. die nach dem mtenxatjonalen Anmcldcdatum 
Oder dem Pnontai«iatum verollenUlcht worden ut und mil dcr 
Anmeldung nicht koUtdicrt. londem nur zumVcrstandnis d« dcr 
Erfindung zugrundeliegenden Pruiapx oder der ihr zugrundcUcgenden 
llicone angegcben isl , 

•X' VeroffenUiehung von he^onderer Bedeuwng; die hearttpnichte Erfindung 
kann allein aufgnmd theser VeroflentJichung nichi als neu Oder aul 
erfindea-ccher TaQgKetc benihcnd bctrachtet wcrden 

•Y' VcrdflenUichung von besonderer Bedeutung; die bcaa-EpnicWe Erfmdung 
Vann mcht al^ auf erfmdenjchcr TaOgkeil bcruhend hetrachiei 
werden, wenn die VeroffcnUichung mileincr Oder mehrcncn anaercn 
Verdrfendichungen dicser Kalcgone in Verbindung gcbrjchl wird und 
dicsc Vcrbmdung fiir emen Fachmann nahchcgend isl 

'A* VcrbffenUichung, die Mitglied derselben Palentfanuhe isl 
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US-A-4563325 

07-01- 

-86 

KEINE 



EP-A-0563934 

Q6-1Q- 

-93 

AU-A- 

3566193 

07-10-93 




CA-A- 

2G93287 

G4-10-93 




HU-A- 

68553 

27-04-95 




JP-A- 

6039020 

15-02-94 

EP-A-0455584 

06-11- 

•91 

CH-A- 

681610 

30-04-93 




CA-A- 

2040364 

27-10-91 




DE-D- 

59104838 

13-04-95 




JP-A- 

4229224 

18-08-92 




US-A- 

5193265 

15-03-93 




US-A- 

5199595 

06-04-93 


FormbUU PCT.'ISA'2tO (Afthant PaUA(f«miHeUJuli 199}) 


